® ^ Int. CI. 2; 

<g> BUN DESREPUBLIK DEUTSCH LAND 


HG^t 15/14 

H 02 K 5/04 


DEUTSCHES 



PATENTAMT 


Offenlegungsschrift 25 35 210 


Aktenzeichen: 

Anmeldetag: 

Offenlegungstag: 


P25 35 210.7 
7. 8.75 
24. 2.77 


O 

CM 

tf> 
CO 

m 

CM 

H 
D 


Unionsprioritat: 
@ ® ® 


Bezeichnung: 


Verfahren zum Herstellen eines Polgehausesfur elektrische Maschinen 


Anmelder: 


Erfinder: 


Robert Bosch GmbH, 7000 Stuttgart 


Franz, Peter, 3201 Diekholzen 


CM 

m 
m 

CM 


9 2. 77 709 808/485 


5/70 




R. 27 8 6 


2535210 


29.7.1975 Wo/Ht 


Anlage zur 

Pa t e nt anme ldung 


ROBERT BOSCH GMBH , Stuttgart 


Verfahren zum Herstellen eines PolgehSuses fttr elektrische 
Mas chine n 


Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines 
Polgeh&uses ftir elektrische Maschinen. 

Es ist bereits ein Verfahren ssum Herstellen eines PolgehSuses 
bekannt, bei dem ein abf alios von einem Streifen abge- 
schnittenes Blechstttck, eine sogenannte Platine rohrffirmig 
gebogen wird. An den Enden der Platine weehselseitig ange- 
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pr&gte Lappen koramen dabei aufeinander zu llegen und werden 
durch WiderstandsttberlapptschweiBen raiteinander verbunden. 
Das so hergestellte PolgehSuse ist ira tJberlappungsbereich 
zwar genttgend dicht. Von Nachteil ist bei diesem Polgeh&use 
jedoch 3 da£ im tJberlappungsbereich der Magnetflufc durch das 
beim PrSgen der Lappen auf die halbe Blechdicke gestauchte, 
d. h. verdichtete Blech in unerwttnschter Weise beeinfluftt 
werden kann. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, ein Herstel- 
lungsverfahren fiir PolgehSuse zu entwickeln, bei dem eine 
den MagnetfluB m5glichst nicht beeinflussende Verb indungs art 
der Enden der Platine angewendet wird und moglichst we-nige 
Verf ahrensschritte vorgesehen werden, urn ein PolgehSuse 
herzustellen 3 dessen Innenbohrung nach dem Verbinden der 
Platinenenden ohne Nacharbeit wie beispielsweise Dehnen* 
RSumen, Kalibrieren ausreichend genau ist. 

Erf indungs gem&ft wird die Aufgabe dadurch gel6st, daft an zwei 
gegemiberliegenden Enden einer abfallos aus einem Blech- 
streifen gestanzten Platine FortsStze ausgebildet werden, wo 
bei die Fortsatze eines Endes mit Verb indungs aus nehmungen 
versehen werden, die Platine urn eine parallel 2$u den mit 
den Port sat zen ausgebildet en Enden verlaufende Achse in an 
sich bekannter Weise rohrfQrmig gebogen wird, und da& die 
Enden ira Bereich der Fort sat ze durch Einbringen eines Dicht- 
mittels mechanisch verbunden und gegerieinander abgedichtet 
werden. 

In weiterer vorteilhafter Ausgestaltung der Erfindung wird 
das rohrfSrmig gebogene PolgehSuse auf einen Dorn einer Vor- 
richtung aufgenommen und durch deren auf den Umfang des 
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PolgehSuses wirkende Spannbacken spanlos auf seinen Innen- 
durchmesser gebracht. Die Vorrichtung 1st aufterdem mit einer 
Einbringeeinheit versehen, durch welche das Dichtmittel in 
die Sto&fuge zwischen den Enden sowie in die Verbindungsaus- 
nehmungen und zwischen die Fort sat ze gebracht wird. Durch 
dieses Verfahren wird ein Polgeh&use hergetellt, dessen 
Enden in nur einem Verf ahrensschritt miteinander verbunden 
werden 5 wahrend der zugehSrige Verbindungsbereich gleichzeitig 
abgedichtet wird, 

Treten bei dickwandigen Polgehausen verh&ltnismaftig gro&e 
ScherkrSfte auf im Verh&ltnis zur Festigkeit des Dichtmittels, 
so werden in vorteilhafter Weise die Fort sat ze des gerollten 
und spanlos auf seinen Innendurchmesser gebrachten Polge- 
hSuses vor dem Einbringen des Dichtmittels zusatzlich durch 
Verdrangen von Material aus den Forts&tzen des einen Endes 
der Platine in die Verbindungsausnehmungen der Fortsatze 
des anderen Endes der Platine miteinander verbunden, 

Ein mit dem Verfahren nach der Erfindung hergestelltes Pol- 
geh£use ist in den wesentlichsten Verf ahrensschrit ten in der 
Zeichnung dargestellt. Es zeigt 


Fig. l eine von einem Blechstreif en abfallos gestanzte 
Platine, 

Fig. 2 die zum PolgehSuse gerollte* Platine in einer Spann- 
vorrichtung, welche eine Verstemmeinrichtung auf-* 
weist, in schematischer Darstellung, 

Fig* 3 einen Teil des PolgehSuses mit verstemmten Fort- 


s&tzen* 
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Pig, 4 das auf den Dorn der Spannvorrichtung auf genommene 


Aus einem Blechstreif en 1 wird abfallos eine Platine 2 ge- 
stanzt. Am Ende der Platine 2 sind FortsStze 4 und am Ende 5 
der Platine 2 sind Fortsatze ,6 ausgebildet. Die PortsStze-6 
sind dabei gleichzeitig an ihren L&ngsseiten mit Verbin- 
dungsausnehmungen 7 versehen. 

Die Platine 2 wird in an sich bekannter und daher nicht nSher 
beschriebener Weise zu einem PolgehSuse 8 gerollt, bei denr 
die FortsStze 4 und 6 ineinandergreif en. Das PolgehSuse 8 
wird auf einen Dorn 9 einer Spannvorrichtung 10 aufgenommen. 
Die Spannvorrichtung 10 ist mit vier symmetrisch angeordneten 
Spannbacken -\1 ausgerUstet, welche in nicht n&her darge- 
stellter Weise hydraulisch betatigt werden. Mit den Spann- 
backen 11, die radial auf das FolgehSuse 8 einwirken, wird 
das PolgehSuse 8 auf den Dorn 9 gedrttckt und somit in seine 
endgUltige Form gebracht. Die Spannvorrichtung 10 kann noch 
mit einer Verstemmeinrichtung 12 versehen sein 3 deren Stempel 
13 auf die L&hgsseiten der FortsStze 4 gedruckt werden und 
Randabschnitte 14 aus den Lfingsseiten in die Verbindungsaus- 
nehmungen 7 der Forts&tze 6 stemmen (Figur 3)* 

Die Spannvorrichtung 10 weist aufcerdem eine Spritzeinrichtung 
15 auf. Die Spritzeinrichtung 15 hat eine Form 16, welche an 
den Verbindungsbereich der Platinenenden 3 und 5 <ies Polge- 
hSuses 8 geftihrt wird und zwar bei den wie oben beschrieben 


PolgehSuse mit einer Einspritzeinrichtung, in 
schematischer Darstellung, 


Fig. 


5 einen Teil des PolgehSuses mit durch Kunststoff 
abgedichtetem Verbindungsbereich der Platinenenden. 
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-verstemmten Fortsatzen 4, 6, 7* 14 naeh dem Verstemmen; bei 
Polgehausen 8 mit lediglich ineinandergreif enden Fortsatzen 
k und 6 an Stelle der Verstemmeinrichtung* Mit der Sprit z- 
einrichtung 15 wird in alle ZwischenrSume zwischen den Fort- 
satzen 4 und 6 sowie in Stoftfugen 17 Kunststoff 18 als Dicht- 
mittel gespritzt. Daruber hinaus dient der Kunststoff 18 als 
alleiniges Verbindungsmittel zwischen den Fortsatzen 4 und 6 ? 
indem er auch die Verbindungsausnehmungen 7 ausffillt, Dazu 
sind bereits in den Fortsatzen 4 Verbindungsausnehmungen 19 
(Figur 1) ausgestanzt. Bei den Polgehausen 8 nach Figur 3 
mit verstemmten Fortsatzen !\ und 6 werden. lediglich die 
Verbindungsausnehmungen 7, Stoftfugen 17 und die verstemmten 
Randabschnitte 14 in Kunststoff 18 eingebettet. 

Bars Polgehause 8 wird somit in einem Verfahrensschritt auf 
seinen Innendurchmesser gebracht und im Erf indungsbereich der 
Platinenenden 3 9 5 verbunden und abgedichtet. 

An Stelle des eingespritzten Kunststof fes 18 konnen auf Kunst- 
stoff streifen in die ZwischenrSume an den Fortsatzen k und 6 
als Dicht- und Verbindungsmittel verwendet werden. 
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Ansprttche 


Verfahren zum Herstellen eines PolgehSuses filr elektrische 
Maschinerij dadurch gekennzeichnet > da£ an zwei gegemiber- 
liegenden Enden einer abfallos aus einem Blechstreif en ge- 
stanzten Platine (2) Forts&tze (4 ; 6) ausgebildet werden, 
wobei die Forts&tze (4; 6) mindestens eines Sndes mit Ver- 
bindungsausnehmungen (19; 7) versehen werden, die Platine (2) 
um eine parallel zu den mit den Forts&tzen (4; 6) ausgebilde- 
ten Enden verlaufende Achse in an sich bekannter Weise rohr- 
fSrmig gebogen wird, und daft die Enden im Bereich der Fort- 
satze (k; 6) durch Einbringen eines Dichtmittels (18) mecha- 
nisch verbunden und gegeneinander abgedichtet werden. 

Verfahren nach Anspruch 1 3 dadurch gekennzeichnet, daii das 
rohrforraig gebogene PolgehSuse (8) auf einen Dorn (9) einer 
Vorrichtung (10) aufgenonmien und durch deren auf den Umfang 
des Polgehauses (8) wirkende Spannbacken (11) spanlos auf 
seinen Innendurchmesser gebracht wird, und da& die Vorrich- 
tung (10) mit. einer Einbringeeinheit (15) versehen ist, 
durch welche das Dichtmittel (18) in die Stoftfugen (17) zwi- 
schen den Enden sowie in die Verbindungsausnehmungen (7;- 19) 
und zwischen die Fort sat ze (4; 6) gebracht wird. 
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3» Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet , 
da£ die FortsStze (4; 6) des gerollten und spanlos auf 
seinen Innendurchmesser gebrachten Polgeh&uses (8) vor dem 
Einbringen des Dichtmittels (18) zusatzlich durch VerdrSngen 
von Material* aus den Fortsatzen (4) des einen Endes (3) der 
Platine (2) in die Verbindungsausnehmungen (7) der Fortsatze 
(6) des anderen Endes (5) der Platine (2) miteinander ver- 
bunden werden.. 

4, Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3> dadurch gekenn- . 
zeichnet, daft als Dichtmittel (18) Kunststoff verwendet wird 
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Robert Bosch GmbH, Stuttgart, Antrag vom 6. Aug, 1975 

"Verfahren zum Herstellen eiae* ?olgeh2ust5& fttr elektrische Maschinen" 
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Fig. 3 
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Robert Bosch Gmb^r Stuttgart , Antrag. vora 6. Auf!^1975 

"Verfahren zum Herstellen eines Poller Suses fill- elektrische Masehinen" 
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